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@ Verfahren zum Herstellen eines entfernbaren Oberflachenschutzes auf einer lackierten Kraftfahrzeugkarosserie 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen ei- 
nes entfernbaren Oberflachenschutzes, insbesondere ei- 
nes Montageschutzes auf einer lackierten Kraftfahrzeug- 
karosserie (4), wobei eine Flussigkeit auf lackierte Karos- 
serieflachen (9, 10, 11, 12) gespruht wird, die sich unter 
Bildung einer abziehbaren Folie verfestigt. Erfindungsge- 
maft wird der Spruhvorgang zweistufig in zwei Verfah- 
rensschritten durchgefuhrt, indem eine Flachenapplikati- 
on mittels wenigstens einer ersten Flachenapplikations- 
duse (7) fur grofcere Flachen Overspray-frei bis in den 
Kantenbereich einer Applikationsflache (9, 10, 11, 12) er- 
folgt und eine randscharfe Kantenbereichapplikation mit- 
tels wenigstens einer zweiten Kantenbereichapplikations- 
duse (8) fur kleine Flachen durchgefuhrt wird. Damit sind 
zusatzliche Maftnahmen zur Verhinderung einer Over- 

■ spray-Beeintrachtigung, wie Abkleben oder Anbringen 

- von Schablonen entbehrlich. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines 
entfernbaren Oberflachenschutzes, insbesondere eines Mon- 
tageschutzes auf einer lackierten Kraftfahrzeugkarosserie 5 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Kraftfahrzeuge werden nach ihrer Produktion mit einem 
Oberflachenschutz versehen, der den Lack des Kraftfahr- 
zeugs bis zur Auslieferung beim Kunden gegen aggressive 
Umwelteinfliisse schiitzen soli. 10 

Ublicherweise kommen hierfiir Wachskonservierungen 
zur Anwendung, die jedoch den Einsatz eines Losungsmit- 
tels erforderlich machen. Eine Alternative hierzu ist das Be- 
kleben des Kraftfahrzeugs mit einer entfernbaren Schutzfo- 
lie, die jedoch neben ihren verhaltnismaBig hohen Material- 15 
kosten aufwendig von Hand aufzubringen ist, so daB die Ge- 
samtkosten des Oberflachenschutzes erheblich sind. Ein sol- 
cher Oberflachenschutz wird insbesondere als Bewitte- 
rungsschutz vorgesehen. 

Weiter ist ein Verfahren zum Herstellen eines entfernba- 20 
ren Transportschutzes auf einer lackierten Kraftfahrzeugka- 
rosserie, insbesondere auf den horizontalen Flachen der Ka- 
rosserie bekannt (DE 196 52 728 Al) durch Aufbringen ei- 
ner Fliissigkeit auf die lackierte Karosserie und Verfestigen 
der Flussigkeit unter Ausbildung einer abziehbaren Schutz- 25 
folie. Zum Aufbringen der Flussigkeit wird hier ohne nahere 
Angaben ein Spriihvorgang vorgeschlagen. Als aufspriih- 
bare Flussigkeit zur Ausbildung einer sog. Fliissigkeitsfolie 
wird eine wassrige Dispersion vorgeschlagen, insbesondere 
in der Art einer Polymerdispersion. 30 

Eine durch einen Spriihvorgang auf eine lackierte Fahr- 
zeugkarosserie aufgebrachte Folie kann auch als Schutzfolie 
Verletzungen der lackierten Oberflache durch Kratzer wah- 
rend der Fertigmontage als Montageschutz vorbeugen. Fur 
eine overspray-freie, randscharfe Applikation der Fliissigfo- 35 
lie ist es bekannt, zu schiitzende, von der Applikation frei- 
bleibende Bereiche abzukleben oder Schablonen zu verwen- 
den. Diese MaBnahmen sind aufwendig und kostenintensiv. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein gattungsgemaBes Ver- 
fahren zum Herstellen eines entfernbaren Oberflachenschut- 40 
zes auf einer lackierten Kraftfahrzeugkarosserie so weiter- 
zubilden, daB bei der Applikation keine Overspray-Beein- 
trachtigung erfolgt und entsprechend keine ZusatzmaBnah- 
men erforderlich sind. 

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des Anspruchs 1 45 
gelost. 

GemaB Anspruch 1 erfolgt der Spriihvorgang zur Auf- 
bringung der Fliissigfolie in zwei Verfahrensschritten, in- 
dem eine Flachenapplikation mittels wenigstens einer ersten 
Flachenapplikationsdiise fur groBere Flachen overspray-frei 50 
bis in den Kantenbereich einer Applikation sfl ache erfolgt 
und eine randscharfe Kantenbereichapplikation mittels we- 
nigstens einer zweiten Kantenbereichapplikationsdiise fiir 
kleine Flachen erfolgt. 

Damit wird vorteilhaft erreicht, daB auf die vorgesehene 55 
Applikationsflache die Fliissigkeitsfolie overspray und 
randscharf ohne zusatzliche MaBnahmen, insbesondere 
ohne Abkleben oder Verwendung von Schablonen applizier- 
bar ist. Dadurch wird dieses Verfahren wesentlich einfacher 
handhabbar und kostengiinstiger als die bisherigen Verfah- 60 
ren. 

GemaB Anspruch 2 wird als Flachenapplikationsdiise fiir 
groBere Flachen eine Facherdiise mit grower Facherbreite 
und groBer Druckbeaufschlagung verwendet, vorzugsweise 
mit einer Facherbreite von 70 bis 80 mm und einer Druckbe- 65 
aufschlagung von ca. 40 bar. Als Kantenbereichapplikati- 
onsdiise fiir kleine Flachen wird eine Facherdiise mit kleiner 
Facherbreite und geringer Druckbeaufschlagung eingesetzt, 
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vorzugsweise mit einer Facherbreite von 30 bis 40 mm und 
einer Druckbeaufschlagung von ca. 6 bar. Mit einer solchen 
konkreten Diisenanordnung und entsprechenden Betriebs- 
drucken werden gute Applikationsergebnisse mit gleichma- 
Bigen Schichtdicken erreicht. Vorzugsweise werden die Dii- 
sen ohne Luftbeimischung, d. h. "airless" betrieben. 

Besonders vorteilhaft wird dabei nach Anspruch 3 als er- 
ster Verfahrensschritt die Flachenapplikation durchgefuhrt 
und anschlieBend in einem zweiten Verfahrensschritt die 
Kantenbereichapplikation ausgefiihrt. Damit wird insbeson- 
dere auch im Kantenbereich eine gleichmaBige Schichtdicke 
ohne ungleichmaBige Ubergange zum anschlieBenden Fla- 
chenbereich erreicht. Die Kantenbereichapplikation der 
Fliissigfolie wird vorzugsweise durchgefuhrt, wenn die bei 
der vorangegangenen Flachenapplikation aufgebrachte 
Fliissigfolie noch nicht verfestigt ist. 

Als Fliissigkeit fiir die Fliissigkeitsfolie eignet sich nach 
Anspruch 4 in an sich bekannter Weise eine wassrige Di- 
spersion, insbesondere eine Polymerdispersion. Geeignete 
resultierende Schichtstarken liegen dabei etwa zwischen 50 
bis 200 um. Damit ist einerseits eine gute Schutzfunktion si- 
chergestellt und andererseits laBt sich eine solche Folie 
riickstandslos ohne weiteren Einsatz von Reinigungshilfs- 
mitteln abziehen. Zudem verursacht eine solche Folie keine 
Lackveranderungen bzw. Lackschadigungen. 

Das Verfahren ist gut fiir eine Automatisierung und einen 
Robotereinsatz geeignet. Nach Anspruch 5 werden dabei die 
Spriihdiisen auf einem gesteuert bewegbaren Roboterkopf 
angebracht. Fiir den Spriihvorgang wird nach Anspruch 6 
wenigstens ein Roboter neben einer Karosserieforder- 
strecke, vorzugsweise mehrere Roboter zu beiden Seiten der 
Karosserieforderstrecke angeordnet. Die zu bespriihende 
Karosserie wird dann kontinuierlich oder taktgesteuert iiber 
die Karosserieforderstrecke an den Robotern vorbeibewegt. 

Nach Anspruch 7 sind geeignete Aufbringungsorte fiir die 
Schutzfolie das Fahrzeugdach, nach oben weisende Fla- 
chenbereiche des Vorderwagens und des Fahrzeughecks so- 
wie je ein etwa horizontaler Seitenstreifenbereich in Hone 
der Fensterbriistung. Die Applikation der Fliissigkeitsfolie 
erfolgt nach Anspruch 8 zweckmaBig unmittelbar vor der 
Endmontage. 

Anhand einer Zeichnung wird die Erfindung naher erlau- 
tert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf eine Spriihanlage 
zum Aufbringen einer Flussigkeitsfolie auf eine Karosserie, 

Fig. 2 eine schematische Heckansicht auf die Spriihan- 
lage nach Fig. 1, und 

Fig. 3 eine mit einer Fliissigkeitsfolie versehene, lackierte 
Karosserie in einer Heck- und einer Frontansicht. 

In Fig. 1 ist eine Spriihanlage 1 dargestellt mit einer Ka- 
rosserieforderstrecke 2 und zwei Reihen von je vier Robo- 
tern 3, die zu beiden Seiten der Karosserieforderstrecke 2 
angeordnet sind. 

Weiter ist in Fig. 1 auf der Forderstrecke 2 eine bereits 
lackierte Karosserie 4 zwischen den Robotern 3 dargestellt, 
die entsprechend dem Pfeil 5 nach rechts bewegbar ist. In 
der schematischen Heckansicht der Spriihanlage 1 und ins- 
besondere der Karosserieforderstrecke 2 und der Karosserie 
4 nach Fig. 2 sind die Roboter 3 naher konkretisiert. Dabei 
sind jeweils auf einem Roboterkopf 6 Flachenapplikations- 
diisen fiir groBere Flachen als erste Facherdiisen 7 und Kan- 
tenbereichapplikationsdiisen fiir kleine Flachen als zweite 
Facherdiisen 8 fiir eine randscharfe, overspray-freie Kanten- 
bereichapplikation angebracht. Zusatzlich kann ein weiterer, 
ggf. deckenseitig stationar angebrachter Diisenkopf 13 Fa- 
cherdiisen 7, 8 oberhalb eines Dachbereichs einer Karosse- 
rie 4 fiir eine dortige Applikation der Flussigkeitsfolie ange- 
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bracht sein. 

Mit der Spruhanlage 1 ist ein Verfahren zum Herstellen 
eines entfernbaren Oberflachenschutzes in Form einer Fliis- 
sigkeitsfolie auf der lackierten Fahrzeugkarosserie 4 durch- 
fiihrbar. Dazu wird ein zweistufiges Spriih verfahren ver- 5 
wendet: in einem ersten Verfahrensschritt erfolgt eine over- 
sprayfreie Flachenapplikation mit Hilfe der ersten Facher- 
diisen 7 bei einem Betriebsdruck von ca. 40 bar, in einem 
zweiten Verfahrensschritt wird dann anschlieBend in den 
Kantenbereichen eine randscharfe, overspray-freie Applika- 10 
tion mittels der zweiten Facherdiisen 8 bei einem Betriebs- 
druck von ca. 6 bar durchgefuhrt, wobei beide Verfahrens- 
schritte "airless" durchgefuhrt werden. 

Beim Spriihvorgang wird eine wassrige Dispersion, ins- 
besondere eine Polymerdispersion aufgespruht, die sich mit 15 
Schichtstarken von 50 bis 200 um zu einer abziehbaren 
Schutzfolie verfestigt. Ein gleichmaBiger Spriihvorgang 
wird durch eine gesteuerte Bewegung der Roboterkopfe 6 
gewahrleistet. Die Applikation der Fliissigkeitsfolie auf die 
lackierten Fahrzeugkarosserien 4 erfolgt unmittelbar vor der 20 
Endmontage des Fahrzeugs, wobei die aufgebrachte Fliis- 
sigkeitsfolie, insbesondere als Schutzfolie zur Verhinderung 
von Lackbeschadigungen bei der Endmontage dient. 

Mit Fig. 3 sind schraffiert die Karosserieflachen angege- 
ben, auf denen eine Fliissigkeitsfolie mit der Spruhanlage 1 25 
aufgebracht wird. Diese Flachen sind das Fahrzeugdach 9, 
nach oben weisende Flachenbereiche des Vorderwagens 10 
und des Fahrzeughecks 11 sowie jeweils etwa horizontale 
Seitenstreifenbereiche 12 in Hohe der Fensterbriistung. 

30 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines entfernbaren Ober- 
flachenschutzes, insbesondere eines Montageschutzes 
auf einer lackierten Kraftfahrzeugkarosserie (4), 35 
wobei eine Fliissigkeit auf lackierte Karosserieflachen 
(9, 10, 11, 12) gespriiht wird, die sich unter Bildung ei- 
ner abziehbaren Folie verfestigt, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der Spriihvorgang in zwei Verfahrensschritten er- 40 
folgt indem eine Flachenapplikation mittels wenigstens 
einer ersten Flachenapplikationsduse (7) fur groBere 
Flachen overspray-frei bis in den Kantenbereich einer 
Applikationsflache (9, 10, 11, 12) erfolgt und eine 
randscharfe Kantenbereichapplikation mittels wenig- 45 
stens einer zweiten Kantenbereichapplikationsdiise (8) 
fur kleine Flachen erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, 

daB die Flachenapplikationsduse (7) eine Facherdiise 50 
mit groBer Facherbreite und groBer Druckbeaufschla- 
gung, vorzugsweise mit einer Facherbreite von 70 bis 
80 mm und mit einer Druckbeaufschlagung von ca. 
40 bar ist, und 

daB die Kantenbereichapplikationsdiise (8) eine Fa- 55 
cherdiise mit kleiner Facherbreite und geringer Druck- 
beaufschlagung ist, vorzugsweise mit einer Facher- 
breite von 30 bis 40 mm und einer Druckbeaufschla- 
gung von ca. 6 bar. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, da- 60 
durch gekennzeichnet, daB in der Abfolge der beiden 
Verfahrensschritte zuerst die Flachenapplikation und 
anschlieBend die Kantenbereichapplikation erfolgt. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Fliissigkeit eine wass- 65 
rige Dispersion, insbesondere eine Polymerdispersion 
ist und resultierende Schichtstarken von 50 bis 200 um 
aufgebaut werden. 
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5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Spriihvorgang mittels 
wenigstens eines Roboters (3) durchgefuhrt wird und 
die Applikationsdiisen (7, 8) auf einem gesteuert be- 
wegbaren Roboterkopf (6) angebracht sind. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB der wenigstens eine Roboter (3) neben einer 
Karosserieforderstrecke (2), vorzugsweise mehrere 
Roboter (3) zu beiden Seiten der Karosserieforder- 
strecke (4) angeordnet sind. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Folie auf das Fahrzeug- 
dach (9), nach oben weisende Flachenbereiche des Vor- 
derwagens (10) und des Fahrzeughecks (11) sowie je 
auf einen etwa horizontalen Seitenstreifenbereich (12) 
in Hohe der Fensterbriistung aufgebracht wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Applikation der Fliissig- 
folie auf die Fahrzeugkarosserien (4) unmittelbar vor 
der Endmontage erfolgt. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



- Leerseite - 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE198 54 760A1 
B05D 1/02 

31. Mai 2000 




o 

E 



o o 



o o o o 



FIG. 1 




002 022/370 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE198 54 760A1 
B05D 1/02 

31. Mai 2000 



9 




FIG. 3 



002 022/370 



